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 Четырехвалковые листогибочные вальцы позволяют гнуть 
обечайки без образования дефектов типа «домик», поскольку привод-
ные боковые валки обеспечивают подгибку кромок заготовок перед 
ротационной гибкой. Кроме того, боковые валки имеют возможность 
дезаксиальной установки относительно осей верхнего и нижнего вал-
ков. Это позволяет гнуть конические обечайки за счет деформирова-
ния периферийного (по ширине листа) участка заготовки. 
 Ротационная гибка обечаек с подгибкой кромок возможна 
лишь при существенном уменьшении паспортных максимальных зна-
чений толщины, ширины заготовки и временного сопротивления де-
формации ее материала. 
 Для частичного устранения этого недостатка была разработана 
технология многопереходной подгибки кромок, которая за счет 
уменьшения усилия подгибки позволит деформировать кромки более 
толстых и широких заготовок или же использовать для этих целей бо-
лее прочные листовые материалы. 
 Согласно технологии, вначале подгибается угловой участок 
кромки путем дезаксиальной установки первого бокового валка. Под-
гибка осуществляется в рабочей зоне вальцов, смежной с откидной 
опорой верхнего валка. На втором переходе заготовка вводится между 
верхним и нижним валками с противоположной стороны машины, и 
подгибается второй угловой участок кромки вследствие дезаксиальной 
установки второго бокового валка. На третьем переходе оба боковых 
валка устанавливаются коаксиально с верхним и нижним валком. По-
сле этого подгибка центрального участка кромки осуществляется по 
базовому режиму. 
 Технология позволяет за счет снижения площади деформи-
руемой поверхности кромок снизить потребные усилия подгибки. В 
результате толщина, ширина или временное сопротивление деформа-
ции материала заготовки могут быть увеличены на 5-15%. В частно-
сти, по базовому режиму для подгибки кромок заготовки шириной мм 
и толщиной мм на радиус 400 мм использовали сталь 09Г2С. По новой 
технологии появилась возможность замены стали на более прочную 
(10ХСНД).  
 
 
